Fritz Egger GmbH & Co OG, St. Johann in Tirol

Die Fritz Egger GmbH & Co OG betreibt am Standort Weiberndorf 20, St. Johann in Tirol, eine
Betriebsanlage zur Herstellung von Holzwerkstoffen (Rohspanplatten und Veredelungsprodukte). Das
Spanplattenwerk wurde 1961 in Betrieb genommen. Im Jahr 2020 sind ca. 1.050 Personen direkt im
Werk beschéaftigt.

Da u.a. auch Dinnspanplatten aus Worgl in St. Johann veredelt werden, kann von einem
Veredelungsgrad von bis zu 100 % gesprochen werden. Dies geschieht mittels
Kurztaktbeschichtungsanlagen (Mobelplatten), Postforminganlagen (Arbeitsplatten, Fensterbanke,
Fronten), einer Mobelteilefertigung mit Kantenformatierung, Bohr- und
Bearbeitungszentren(montagefahige Mébelfertigteile) sowie einer Zuschnittsage.

Auf drei Dekorpapierimpragnieranlagen werden die Dekorimpragnate (Vorprodukte) fir die
Kurztaktbeschichtungsanlagen hergestellt. Die Herstellung von Leichtbauplatten mit einer Mittellage
aus Kartonwabe erfolgt ebenfalls am Standort St. Johann.

Zudem verflgt der Standort Uber ein Umweltmanagementsystem entsprechend 1SO 14001 sowie
EFB+.

Holzlager

Zur Herstellung der Rohspanplatten werden Sagenebenprodukte (Hackschnitzel und Sagespéne) aus
der nahegelegenen Sageindustrie und Industrieholz aus der Walddurchforstung (Nicht-Sagefahige
Stdmme, Schad- und Kéaferholz) sowie Recyclingholz eingesetzt. Recyclinghdlzer werden Uberwiegend
durch Abfallsammler bzw. Abfallbehandler angeliefert. Durchforstungs- und Kriippelhdlzer stammen
aus der Forstwirtschaft.

Die Lagerung aller Sortimente erfolgt ausschliellich im Freien. Die Holzplatze fur Schuttglter sind
grundsatzlich asphaltiert, um das Einbringen von Verschmutzungen (Steine, Sand etc.) in den
Produktionsprozess zu vermeiden. Ab Spatsommer/ Herbst wird ein Winterlager aufgebaut.

Spanaufbereitung

Durch die stark zunehmende Verwendung von Sagenebenprodukten fir Biomasse- und Pellets-
Heizanlagen wird in der der Spanplattenproduktion vermehrt Recyclingholz eingesetzt. Das
vorgebrochene Altholz wird in einer Aufbereitungsanlage zerkleinert und nachfolgend von Eisen und
Nichteisenmetallen, Kunststoffen, mineralischen Verunreinigungen und Beschichtungen befreit. Die
Aufbereitung zu stofflich verwertbaren Spanen erfolgt iber Mihlen.

Neben dem stofflich verwertbaren Span und dem Ersatzbrennstoff missen die anfallenden Stérstoffe
(Steine, Glas etc.) entsorgt werden — dies erfolgt Uber konzessionierte Entsorger. Die
Frischholzaufbereitung von Stammholz bzw. von Hackgut erfolgt mittels Hacke, Messerringzerspaner
oder Messerwellenzerspaner. Die Abluft aus diesen Maschinen wird Uber Zyklone oder Gewebefilter
gereinigt. Uber ein Rohrleitungsnetz wird staubbelastete Luft abgesaugt und in einen selbst
abreinigenden Filter eingebracht. Der Filterstaub wird als Brennstoff in der HeilRgaserzeugung
eingesetzt.

Direkt beheizte Spanetrockner

In zwei direkt beheizten Trommeltrocknern wird das zerkleinerte und fraktionierte Holz auf einen
Restfeuchtigkeitsgehalt von ca. 2-3 % getrocknet. Uber einen hinter der Trocknungstrommel
angeordneten  Saugzugventilator wird die HeiBluft (Trocknungsenergie) direkt in die
Trocknungstrommel gesogen.

Die Nassspane gelangen Uber Fordereinrichtungen zum Spanetrockner und werden in den
HeilRgasstrom eingebracht. Der Transport der Spane durch die Trocknertrommel erfolgt zum einen
durch den zuvor genannten Saugzugventilator, zum anderen durch die in der Trocknungstrommel
eingebauten Leitbleche, welche auch dafiir Sorge tragen, dass die Spane gleichmalig tber den



Querschnitt der Trommel verteilt werden. Nach dem Austrag aus dem Trockner (mittels
Zyklonabscheider) werden die getrockneten Spane der Trockenspanaufbereitung zugefihrt.

Trockenspanaufbereitung

Die getrockneten Spane werden Uber Schwingsiebe gefiihrt. Dabei erfolgt die Sortierung in die
Spanfraktionen fiir Deckschicht bzw. Mittelschicht. UbergroRen werden aussortiert und einer
Nachzerkleinerung zugefiihrt. Spanmaterial mit geringen KorngroRen (= Staub) wird ebenfalls
aussortiert und in Folge als Brennstaub im Heillgaserzeuger oder in den Trocknerbrennkammern
verbrannt.

Die Spane fiir Deckschicht und Mittelschicht werden anschlieRend einer weiteren Feinsichtung mittels
Schwebesichtern zugefiihrt. Dabei werden feinste Fremdkoérper (mineralische Inhaltstoffe etc.)
ausgeschieden. Die sortierten und gereinigten Trockenspane gelangen uber Férdereinrichtungen in
Trockenspanbunker (getrennt nach Deck- und Mittelschicht), wo sie bis zur Weiterverarbeitung
zwischengelagert werden.

Die Abluftstrome beider Trockner werden in der zentralen Abluftreinigungsanlage gereinigt.

Spanplattenpresse

Die Trockenspane werden getrennt (Deck- und Mittelschicht separat) mit Leim, Harter und Additiven
benetzt. Durch ein spezielles Streusystem wird mittels Streumaschinen ein Spanvlies gebildet. Dieses
Spanevlies wird nachfolgend von Flachengewichtswaagen und Dichtemessgeraten kontinuierlich
Uberwacht und wenn notwendig korrigiert. In Folge wird das Spénevlies unter Einfluss von Druck und
Temperatur verpresst.

Die Doppelbandpresse wurde im Jahr 1988 in Betrieb genommen. 1992 erfolgte die Verlangerung der
Presse auf die heutige Lange von 33 m. Die Beheizung der Presse erfolgt mittels Warmetragerdl. Nach
der Presse werden die Spanplatten formatiert, in Kiihisternwendern abgekihlt und nachfolgend der
Schleifmaschine zugefiuihrt. Nach dem Schleifen werden die Platten abgestapelt und bis zu ihrer
weiteren Verwendung im Hochregallager Rohspan eingelagert.

Die Dampfe aus der Spanplattenpresse werden durch Abkapselungen und Einhausungen erfasst und
einem direkt angebundenen Abluftwascher zugefiihrt — die vorgereinigten Abgase werden zur zentralen
Abluftreinigungsanlage weitergeleitet und dort im Nasselektrofilter gereinigt.

Zentrale Abluftreinigungsanlage (ALRA)

Dem Heildgaserzeuger, den Spanetrocknern und der Spanplattenpressenanlage ist eine zentrale
Abluftreinigungsanlage (ALRA) nachgeschaltet. Die ALRA arbeitet mit einem mehrstufigen
Reinigungsverfahren. Durch Quenche und Nasswascher wird Abgas aus der Spanetrocknung
(verunreinigter Wasserdampf) in einem ersten Schritt intensiv gewaschen, feste und wasserlosliche
Inhaltsstoffe (wie z. B. Staub) werden dabei ausgewaschen. Die zweite Reinigungsstufe besteht aus
einem Kondensations-Elektrofilter. Dieser besteht aus insgesamt 3 Kammern, welche regelmafig einer
Abreinigung unterzogen werden, um die Abscheideleistung hoch zu halten.

Versorgung der Ortswarme St. Johann in Tirol

Die Fritz Egger GmbH & Co. OG versorgt das Ortswarmenetz der Marktgemeinde St. Johann in Tirol
und die Gemeinde Oberndorf mit Warme. Bei diesem Fernwarmenetz handelt es sich um ein ca. 70 km
langes Robhrleitungsnetz, welches als ,Ringleitung” ausgefiihrt ist. In diesem wird ein speziell
aufbereitetes, hochreines Wasser als Warmetrager verwendet. Das Wasser wird Uber eine
Absorptionswarmepumpe erwarmt, fliel3t anschlieRend zu den Verbrauchern.

Neben Privathaushalten haben auch Grof3verbraucher, wie das Bezirkskrankenhaus St. Johann, das
Altenwohnheim, die Kaserne und die Panorama Badewelt etc. angeschlossen. Im Energiegebaude der
Fritz Egger GmbH Co. OG befinden sich die Absorptionswarmepumpe sowie die Anlagen zur



Aufbereitung und Verteilung der Warmeenergie. Die Prozesswarme aus der ALRA wird in der
Absorptionswarmepumpe mittels Treiberenergie aus dem HeilRgaserzeuger durch physikalische
Prozesse auf ein fernwarmefahiges Energieniveau angehoben. Bis zu 55 % der Warmeenergie
stammen aus Abwarme, bereitgestellt durch die Abluftreinigungsanlage, der Rest der Warmeenergie
kommt aus dem Heil3gaserzeuger.

Es befinden sich in diesem Gebadude auch die Nebeneinrichtungen fur die Fernwarme wie z. B. die
Wasseraufbereitung flr das Fernwarmenetz und die Netzpumpen. Fir das ,Backup System* stehen
am Standort drei Gaskessel zur Verfligung. Diese versorgen die Fernwarme im Falle von Wartungen
bzw. Stérungen mit Energie.

Impragnieranlage

Die Rohspanplatten werden grofRtenteils mit Dekorpapier-limpragnaten beschichtet. Die hierzu
bendtigten Impragnate werden auf drei Impragnieranlagen hergestellt. Die Anlagen dienen dem
Impragnieren von Dekorpapier und ahnlichem Papier mit Trankharz. Die impragnierten
Dekorpapierfiime werden fiur die Beschichtung von Plattenwerkstoffen verwendet. Das Rohpapier
(Rollenware bedruckt oder unbedruckt) wird in einem Harzbad getrankt. AnschlieBend wird dieses
Papier durch beheizte Trockenkanale geleitet, getrocknet und ein diinner Harzfilm auf die Papierober-
und —unterseite mittels Rasterwerk aufgetragen. Danach gelangt das Papier in den zweiten Teil des
Trockners.

Von den Trockner- und Kuhlfeldern der Impragnieranlage wird Abluft abgesaugt. Die Reinigung der
Abluft erfolgt durch Verbrennung im HeiRgaserzeuger bzw. in einer katalytischen Nachverbrennung.
Bei Stillstand des Heil3ygaserzeugers werden katalytische Nachverbrennungsanlagen aktiviert.

Beschichtung in Kurztaktpressen

Auf funf Kurztaktpressen erfolgt die Beschichtung der Rohspanplatten mit Impragnaten. Die Beheizung
erfolgt mit Warmetrdgerdl. Im Normalfall werden auf beiden Seiten der Rohspanplatte
Dekorpapierimpragnate aufgelegt und unter Zuhilfenahme von Druck und Temperatur in der KT-Presse
verpresst.

Das im Impragnat vorhandene Harz wird unter Einfluss von Hitze kurzzeitig flissig. Es verklebt sich
dabei einerseits mit der Tragerspanplatte, andererseits nitzt man diese Flissigphase, um Uber
hartverchromte Spezialpressbleche, die in der Kurztaktpresse eingebaut sind, strukturierte Oberflachen
Zu erzeugen.

Verbrennungsanlage (HeiBRgaserzeuger HGE)

In einem Kessel wird durch Verbrennung von Biomasse sowie nicht gefahrlichen Holzabfallen
thermische Energie erzeugt. Die Verbrennung erfolgt sowohl Uber einen Rost als auch Uber
Einblasfeuerungen tber dem Rost. Der Kessel hat eine Feuerungswarmeleistung von 44 MW und ist
nach dem Abfallwirtschaftsgesetz 2002 als Abfallbehandlungsanlage genehmigt.

Die im HeilRgaserzeuger produzierte Warmeenergie wird einerseits zum Trocknen der Spane (Hei3gas
fur Spanetrockner 1) eingesetzt, andererseits erhitzt man damit auch das Warmetragerdél (Thermaldl),
mit dem samtliche Produktionsanlagen (Spanplattenpresse, Kurztaktbeschichtungspressen,
Ortswarme etc.) beheizt werden. Insgesamt werden 20 MW Leistung fur die Erhitzung des Thermaldls
ausgekoppelt.

Als emissionsmindernde Maflinahme ist eine Harnstoffeindiisung zur Minderung der NOx-Emissionen
direkt im HeilRgaserzeuger installiert. AnschlieRend gelangt die Abluft Gber den Spanetrockner | zur
zentralen Abluftreinigungsanlage. Die Entsorgung der Verbrennungsrickstande erfolgt Uber einen
konzessionierten Entsorger.

Da der Kessel wegen Revisionsarbeiten periodisch abgestellt werden muss, sind als Ersatz Notkessel
erforderlich. Die beiden Gaskessel flr die Besicherung des Thermaldlnetzes werden mit Erdgas
befeuert sie unterliegen der Feuerungsanlagen-Verordnung FAV.



